%IMPLEMENTS

Nowe rozwigzania

obrobka otwordow

MozliwoS¢ zastosowania
w wielu maszynach

frezarki | tokarki | wiertarki

www.tizimplements.eu



%IMPLEMENTS

NARZEDZIA DO FAZOWANIA - opis produktu

+  Specjalnie zaprojektowane do sztywnych/niestabilnych wiertarek
oraz narzedzi recznych. Zalecane niskie predkosci obrotowe.
Pasek z weglika poprawia zywotnos¢ narzedzia.

Ptytki weglikowe charakteryzujg sie doskonalg trwatoscia.
Jeden typ ptytki do wszystkich materiatow. Dwie krawedzie
skrawajgce zwiekszajg ekonomicznos¢ zakupu.

Zakres ciecia: 4,0 — 110,0 mm

Standardowe sfazowania
90°

300 - 500%

NIZSZE KOSZTY MT4

Mozliwosc

»32
Doskonata !akpsc, brak e
zadziorbw
zestawow
Vo | frezarki | tokarki |
: , | wiertarki |
Fazy 120° w gwintowanych

otworach

| narzedzia reczne |

300% T
WIEKSZA
' : | WYDAJINOSC
Usuwanie zadzioréw R L&
poprzez faze 60° przed WIEKSZA N @pgacf_%k_%%%'(‘,‘fgﬁn

rozwiercaniem =z .
TRWALOSC pasek weglikowy
®4.0 - P43.0mm

CHK - 60°90° 120° CHL - 60° 90° 120° CHM - 90°

Frez do fazowania z dtugim
uchwytem
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%lMPLEMENTs

POGLEB'ACZE WALCOWE = Opis produktu

Pogtebianie pod $ruby i nakretki.

Zwigkszona zywotnos¢ narzedzia dzigki zastosowaniu paska
weglikowego.

3 typy uchwytéw narzedziowych.

300 - 500%
NIZSZE KOSZTY

Mozliwosé
tworzenia COB CO_H CO_K

. Pogtebiacze Pogtebiacze Pogtebiacze +
zestawow walcowe COMBI Fazowanie

| frezarki | tokarki |

4

300%
WIEKSZA
WYDAJNOSC

300%
WIEKSZA
TRWALOSC

Sruby M8 - M36 Opis funkcji

Opatentowane narzedzie z weglikowym paskiem

| zwigkszajacym zywotnosé narzedzia
Pogtebiacze walcowe: $8 - 36 mm
Pogtebiacze walcowe do kokil i matryc: $18 - 82mm

pogtebianie + fazowanie pogtebianie Pogtebianie z fazowaniem: ¢8 - 36 mm

www.tizimplements.eu




%IMPLEMENTS

FREZY DO ZAOKRAGLEN - opis produktu

Mozliwos¢ zastosowania przy frezowaniu i toczeniu.
Odpowiednie do tokarek.

Promienie zewnetrzne: R1 - R10 mm.

Srednica wiertta centralnego: 8 - 16 mm.

300 - 500%
NIZSZE KOSZTY

COR CENDO1 CEND
'§ i | tokarki | Narzedzie sktadane Narzedzie sktadane  Narzedzie sktadane
rezarki tokarki do zaokraglen z wierttem centralnym z wierttem centralnym

300%
WIEKSZA
WYDAJNOSC

300%
WIEKSZA
TRWALOSC

Instrukcja montazu frezowanie frezowanie i toczenie toczenie
Przykrecanie ptytki R1 - R10
Krok 1: Mocno przykre¢ srube A

Krok 2: Lekko dokre¢ srube B po jednej stronie

Krok 3: Lekko dokre¢ srube C po drugiej stronie

Krok 4: Mocno dokre¢ srube B

Krok 5: Mocno dokrec¢ $rube C

www.tizimplements.eu



NAWlERTAKl = Opis Produktu

%IMPLEMENTS

+ Nawiertak z dwoma krawedziami skrawajgcymi moze by¢

stosowany przy fazowaniu.
+  Srednice nawiertakow: $8 -16 mm.

+  Wysrodkowanie narzedzia jest bardzo doktadne i bliskie perfekc;ji.
+  Predkos¢ skrawania moze by¢ 300-1000 % wyzsza, niz przy
narzedziach innych producentow. Jest trwaty i niezawodny.

Inne
marki

Narzedzia
TIZ

.
.

Narzedzie
z HSS

9
Maksymalna
doktadnos¢

Minimalne
wysrodkowanie
wynosi 0,3mm

centrowania wynosi

Uzyteczno$¢ nawiertakdw przy fazowaniu —
najmniejszych $rednic

Nawiertak Na!jmnigjsza
srednica
8 mm 0.7 mm
10 mm 0.8 mm
12 mm 0.9 mm
16 mm 1.0 mm
SPT
Sktadane 300 - 500%
nawiertaki

NIZSZE KOSZTY

+/- 0,015mm
| frezarki |
Sktonnos¢ do Predkosé Niska predkos¢
drgan. skrawania do 300- skrawania -
1000% wyzsza. kruchos¢ 300%
Niedoktadnosé narzedzia. WIEKSZA
wycentrowania. Bardzo doktadne L,
wysrodkowanie Idealne BRI
Zbyt mata narzedzia. Centrowanie - 300%
predkos¢ obrobki. mniejsza WIEKSZA
Trwatos¢ i trwato$¢ frezowanie ,,
niezawodno$¢. narzedzia. toczenie URMIAEOSC

www.tizimplements.eu




%IMPLEMENTS

POGLEB'ACZE 4 W 1 = Opis produktu

Odpowiednie do roznych typdw maszyn: wiertarek, frezarek.

+ 4 funkcje w jednym narzedziu: pogtebianie, nawiercanie, fazowanie
dwoch powierzchni.

+ Jeden korpus do kilku rodzajow ptytek.

+  Doktadne nawiercanie, brak drgan.

+  O$ otworu i nawiercenia walcowego pokrywajg sie.

Konwencjonalne wiercenie otworow:
potrzeba az 5 narzedzi

nawiercanie

wiercenie

fazowanie powierzchni

pogtebianie gormej

fazowanie powierzchni
dolnej

Niekonwencjonalne wiercenie:
z uzyciem narzedzia TIZ COBR

Pogtebiacz
4w

wiercenie

300 - 500%
NIZSZE KOSZTY

| frezarki |

-i 2 | wiertarki |

4 GLOWNE — ‘m Sruba metryczna duza 300%
FUNKCJE =~ WIEKSZA

- ‘m Sruba metryczna mata WYDAJINOSC

CJeon -
s )

- 1& Sruba calowa 300%

WIEKSZA
P ‘m Sruba metryczna TRWALOSG

4570/

www.tizimplements.eu




UCHWYT FREZA GWlNTUJACEGO' Opis produktu

%lMPLEMENTs

Skfadane frezy do gwintéw — cechujg sie Swietnym odprowadzaniem
wiorow i matymi sitami skrawajgcymi.

Najlepsze rozwigzanie przy produkcji drogich elementéw, zmniejszo-
ne ryzyko ztamania gwintownika na ostatnim etapie produkcji.

Ptytki do frezowania gwintow zostaty zaprojektowane tak aby
zmniejszy¢ sity skrawania.

ZALETY FREZOW GWINTUJACYCH

300 - 500%

NIZSZE KOSZTY

| frezarki |

300%
WIEKSZA
WYDAJNOSC

300%
WIEKSZA
TRWALOSC

Ten sam uchwyt
moze byé¢ uzywany
do r6znego rodzaju

ptytek.

TLC
Uchwyt freza
gwintujgcego

Gwintowanie wszystkich otworow i gwintéw o réznych skokach tymi samymi
ptytkami. Przy gwintowaniu gwintownikami nie ma takiej mozliwosci, trzeba
uzywac réznych w zaleznosci od otworu i skoku gwintu.

Frez moze nagwintowac caty otwér bez koniecznosci gtebszego wiercenia.
tatwiej osiggnaC zaktadang doktadnosé i tolerancje wymiarowe.

Mozliwe jest frezowanie PT/NPT tym samym narzedziem, bez dodatkowego
oprzyrzagdowania. Zapewnia lepszg zywotnos$¢ narzedzia i mniejsze sity
skrawania niz przy uzyciu typowych gwintownikéw.

Mozliwe jest frezowanie gwintdw zewnetrznych i wewnetrznych tym samym

narzedziem. ~— P

® ptytki TRTF

uchwyt TLC

| WIELE ZASTOSOWAN
| | |

Bardzo precyzyjny uchwyt z
hartowanej stali (HRc 60) o dobrej
stabilnosci i doskonatej sztywnosci.
Do wyboru trzy r6zne oprawki

o dtugosciach od 40 do 150 mm.

www.tizimplements.eu




W ponizszej tabeli mozna znalez¢ rozwigzania podstawowych probleméw mogacych zaistnie¢
w czasie obrobki.

przytozenia

A WN =

. Zbyt cienki wior
. Za mato chtodziwa

Problem Prawdopodobna przyczyna Rozwigzanie
. . Zbyt wysoka predkos¢ skrawania . . .
Wytarcie T 1. Redukcja predkosci skrawania
. . . Zbyt niski posuw . h
powierzchni 2. Zwiekszy¢ posuw

3. Zwiekszy¢ ilo$¢ chiodziwa

Wykruszanie

1. Zmniejszy¢ posuw lub zwiekszy¢ obroty (RPM)
2. Wchodzi¢ w materiat po tuku
3. Sprawdzi¢ stabilno$¢ OUPN, zminimalizowac¢

krawedzi tnacej

3.

Lepki materiat, np.: stal o niskiej zawartosci

wegla, stal nierdzewna, aluminium

krawedzi 1. Zbyt gruby wiér wysieg narzedzia
skrawajacej 2. Wibracje 4. Uzyc¢ petnych ptytek dedykowanych do danego
(chipping) skoku gwintu
5. Zwiekszy¢ iloS¢ przejs¢
6. Sprawdzi¢ zamocowanie narzedzia i ptytki
1. Niewtasciwy gatunek ptytki L,
. i L 1. Uzy¢ powlekanych ptytek
Narosty na 2. Zbyt niska temperatura w strefie obrdbki

2. Poprawi¢ parametry obrobki
3. Chiodzenie przy uzyciu mgly olejowej lub emulsji

. Wibracje

. Zwiekszy¢ liczbe przejsé

1
Nadmierne zuzycie . . 1. Zwigkszy¢ posuw
i 2. Problem z odprowadzeniem wiéra L, L, .
powoduje ) ) ) 2. Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
B i 3. Zadziory na powierzchni T
skrécenie ) . . . 3. Frezowac¢ gwint od dotu
. L. 4. Stabe wykoriczenie powierzchni L
zywotnosci o 4. Poprawa odprowadzania widra
i 5. Zbyt duzo ciepta L o
narzedzia . 5. Sprawdzi¢ zalecane parametry ciecia
6. Nadmierny hatas
1. Uzy¢ zalecanych parametrow skrawania
. . 2. Sprawdzi¢ zamocowanie
1. Stabe zamocowanie narzedzia o | ) )
. . . ) i 3. Zminimalizowa¢ wysieg narzedzia
Wibracje 2. Zbyt duzy wysieg narzedzia i ) n . )
. 4. Wybra¢ narzedzie z mniejszg liczbg zebow
3. Zbyt duzy posuw 5
6

. Wykanczajgco frezowac od goéry

Niewystarczajgca
dokiadnosé gwintu

Btad narzedzia

1. Zmniejszy¢ posuw
2. Wykonac¢ przejscie prébne i upewnic sig, ze
narzedzie porusza sie po odpowiedniej linii

Adres

ul. Kocjana 1 lokal U4, 01-473 Warszawa

Telefon

(+48 22) 423-33-14/15

FAX
(+48 22) 836-81-04

Email
tiz@tiz.pl

www.tizimplements.eu




